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(54)  Verfahren und Vorrichtung zur Verbindung eines elektrischen Ubertragungselementes mit

einem Kontaktelement

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Verbindung eines elektrischen Ubertra-
gungselements (6) mit einem Kontaktelement (5). Das
Ubertragungselement (6) weist wenigstens einen elek-
trischen Leiter (61) auf, der von einer Aderhllle (62) um-
geben ist. Das elektrische Ubertragungselement (6) und
das Kontaktelement (5) werden zur Herstellung einer
Verbindung einer Arbeitsstation (2) zugefiihrt und ver-
bleiben fur einen Arbeitsvorgang mit einer bestimmten
Verweildauer in der Arbeitsstation (2), bevor sie der Ar-

beitsstation wieder entnommen werden. In der Arbeits-
station (2) wird die Aderhdlle (62) mit wenigstens einem
Crimpelement (51) des Kontaktelements (5) vercrimpt
und im gleichen Arbeitsvorgang der elektrische Leiter
(61) mit einem Kontaktbereich (52) des Kontaktelements
(5) verschweillt. Damit kann fiir beide Arbeitsschritte eine
gemeinsame Arbeitsstation (2) verwendet werden, so
dass sich eine deutliche Reduzierung einer Zykluszeit
fur die Herstellung einer Verbindung zwischen dem Uber-
tragungselement (6) und dem Kontaktelement (5) errei-
chen lasst.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
und eine Vorrichtung zur Verbindung eines elektrischen
Ubertragungselements mit einem Kontaktelement, wo-
bei das elektrische Ubertragungselement wenigstens ei-
nen elektrischen Leiter aufweist, der von einer Aderhiille
umgeben ist.

[0002] Nach einem bekannten Verfahren zur Verbin-
dung eines elektrischen Ubertragungselements, bei-
spielsweise in Form eines elektrischen Kabels, miteinem
Kontaktelement werden ein freigelegter elektrischer Lei-
ter des Ubertragungselements einerseits und eine Ader-
hille des Ubertragungselements, beispielsweise in Form
einer elektrischen Isolierung, andererseits je mit dem
Kontaktelement verbunden, indem sie mittels je eines
gesonderten Crimpbereichs des Kontaktelements vercr-
impt werden. Bei einem solchen Crimpvorgang wird ei-
nerseits ein Leitercrimpbereich des Kontaktelements mit
dem elektrischen Leiter des Ubertragungselements in
Press- oder Quetschkontakt gebracht und wird anderer-
seits die Aderhiille, beispielsweise in Form einer Isolie-
rung, des elektrischen Ubertragungselements mit einem
Isolationscrimpbereich des Kontaktelements in Press-
bzw. Quetschkontakt gebracht, um das Ubertragungs-
element am Kontaktelement zu befestigen.

[0003] InDE 103 58 153 A1 sind ein Verbindungsver-
fahren und eine Verbindungsanordnung eines elektri-
schen Kabels mit einem Kontaktelement beschrieben.
Gemal dem Verbindungsverfahren zur Verbindung des
elektrischen Kabels mit einem Kontaktelement werden,
nachdem ein Leiter des elektrischen Kabels vercrimpt
wurde, um mit einem Leitercrimpabschnitt des Kontakt-
elements verbunden zu werden, der Leiter und der Lei-
tercrimpabschnitt verschweil3t, indem ein Laserstrahl auf
eine Bodenwand des Leitercrimpabschnitts geleitet wird.
Zu diesem Zweck muss das elektrische Kabel zunachst
einem Leitercrimpbereich zugeflihrt werden, der zu-
nachst den Leiter des elektrischen Kabels mit dem Lei-
tercrimpabschnitt des Kontaktelements sowie den Ka-
belmantel des Kabels mit dem Isolationscrimpbereich
vercrimpt. Danach wird die so hergestellte Verbindungs-
anordnung aus elektrischem Kabel und Kontaktelement
einer Laser-Schweilvorrichtung zugefiihrt, welche den
Laserstrahl zur Herstellung der SchweilRverbindung auf
eine Bodenwand des Kabelcrimpabschnitts leitet. Bei ei-
ner derartigen Vorgehensweise werden das elektrische
Kabel und das Kontaktelement zur Durchfiihrung des Cr-
impvorgangs zunachst der Crimpvorrichtung zugefihrt,
anschlieRend muss die hergestellte Verbindungsanord-
nung der Crimpvorrichtung entnommen werden, bevor
sie der Laser-SchweilRvorrichtung zugefiihrt wird, um in
einem separaten Arbeitsvorgang den Schweilvorgang
durchzufiihren. Ein derartiges Verbindungsverfahren in
mehreren separaten Arbeitsvorgdngen erfordert einen
vergleichsweise hohen Zeitaufwand bei der Durchfiih-
rung des Verbindungsverfahrens und erfordert mehrere
Verarbeitungsstationen mit entsprechend hohem Gera-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

teaufwand.

[0004] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Ver-
bindung eines elektrischen Ubertragungselements mit
einem Kontaktelement anzugeben, das bzw. die dazu
geeignet ist, den Zeitbedarf und den Gerateaufwand zur
Durchfilhrung des Verbindungsverfahrens vergleichs-
weise gering zu halten.

[0005] Die Aufgabe betreffend das Verfahren wird ge-
I6st durch ein Verfahren zur Verbindung eines elekiri-
schen Ubertragungselements mit einem Kontaktelement
gemal Patentanspruch 1. Die Aufgabe betreffend die
Vorrichtung wird gelést durch eine Vorrichtung zur Ver-
bindung eines elektrischen Ubertragungselements mit
einem Kontaktelement gemaR Patentanspruch 11.
[0006] Nach dem erfindungsgemaRen Verfahren zur
Verbindung eines elektrischen Ubertragungselements
mit einem Kontaktelement werden das elektrische Uber-
tragungselement und das Kontaktelement zur Herstel-
lung einer Verbindung einer Arbeitsstation zugefiihrt und
verbleiben fiir einen Arbeitsvorgang mit einer bestimm-
ten Verweildauer in der Arbeitsstation, bevor sie der Ar-
beitsstation wieder entnommen werden. In der Arbeits-
station wird die Aderhiille des elektrischen Ubertra-
gungselements, die einen elektrischen Leiter umgibt, mit
wenigstens einem Crimpelement des Kontaktelements
vercrimpt. Wahrend derselben Verweildauer des Kon-
taktelementes in der Arbeitsstation oder wahrend des-
selben Arbeitstaktes der Arbeitsstation wird der elektri-
sche Leiter des Ubertragungselements mit einem Kon-
taktbereich des Kontaktelements verschweil’t. Nach
dem erfindungsgemafen Verfahren werden also der Cr-
impvorgang und der Schweillvorgang zur Herstellung
der Verbindung zwischen dem elektrischen Ubertra-
gungselement und dem Kontaktelement in einem zum
selben Arbeitstakt bzw. zur selben Verweildauer geho-
renden gemeinsamen Arbeitsvorgang innerhalb einer
gemeinsamen Arbeitsstation durchgefiihrt, so dass fur
beide Vorgénge eine gemeinsame Arbeitsstation ver-
wendet werden kann. Damit I&sst sich eine deutliche Re-
duzierung einer Zykluszeit fiir die Herstellung einer Ver-
bindung zwischen einem Ubertragungselement und ei-
nem Kontaktelement erreichen, da der Transportvor-
gang der gebildeten Verbindungsanordnung aus einer
Crimpvorrichtung in eine separate Schweil3vorrichtung
erfindungsgeman entfallen kann.

[0007] Die erfindungsgemafie Vorrichtung zur Verbin-
dung eines elektrischen Ubertragungselements mit ei-
nem Kontaktelement enthélt eine Zuflihreinrichtung zur
Zufiihrung eines Kontaktelements und eines elektri-
schen Ubertragungselements sowie eine Arbeitsstation,
der das Kontaktelement und das elektrische Ubertra-
gungselement durch die Zufiihreinrichtung zugefuhrt
werden. Die Arbeitsstation ist dabei derart ausgebildet,
dass die zu verbindenden Elemente fir einen Arbeits-
vorgang mit einer bestimmten Verweildauer in der Ar-
beitsstation verbleiben, bevor sie der Arbeitsstation wie-
der entnommen werden. Die Arbeitsstation umfasst eine
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Crimpeinrichtung, die dazu ausgebildet und betreibbar
ist, die Aderhiille des elektrischen Ubertragungsele-
ments mit wenigstens einem Crimpelement des Kontak-
telements zu vercrimpen. Weiterhin umfasst die Arbeits-
station eine Schweilvorrichtung, die dazu ausgebildet
und betreibbar ist, den elektrischen Leiter mit einem Kon-
taktbereich des Kontaktelements zu verschweilen. Die
Crimpeinrichtung und die Schweilvorrichtung sind dazu
eingerichtet, in einem zum selben Arbeitstakt bzw. zur
selben Verweildauer gehdrenden gemeinsamen Arbeits-
vorgang fur einen Crimpvorgang und einen Schweivor-
gang betéatigt zu werden.

[0008] Fir den Anwendungsfall, dass das elektrische
Ubertragungselement mehrere elektrische Leiter auf-
weist, insbesondere eine Litzendrahtanordnung, die von
einer gemeinsamen Aderhille umgeben sind, wird in der
Arbeitsstation wenigstens ein Teil der elektrischen Leiter
mit einem Kontaktbereich des Kontaktelements ver-
schweillt. Dabei werden wenigstens mehrere der elek-
trischen Leiter untereinander kompaktiert, d.h. die ein-
zelnen Drahte des Litzenbundels werden miteinander zu
einem Bundel verschweil3t. Vorzugsweise wird bei dem
kompaktierenden Schweilvorgang das kompaktierte Lit-
zenbindel auch an das Kontaktelement angeschweif3t.
[0009] GemaR einer Ausflihrungsform der Erfindung
wird der elektrische Leiter mit dem Kontaktbereich des
Kontaktelements verschweilt, wahrend sich das Isolati-
onscrimpwerkzeug in Crimpposition befindet. Dazu wird
insbesondere eine Crimpeinrichtung geschlossen, so
dass die Aderhiille des elektrischen Ubertragungsele-
ments mit dem Crimpbereich des Kontaktelements ver-
crimpt wird. Wahrend des selben Arbeitstaktes oder der-
selben Verweildauer des Kontaktelementes in der Ar-
beitsstation wird der elektrische Leiter mit dem Kontakt-
bereich des Kontaktelements verschweil}t, beispielswei-
se mittels eines WiderstandsschweilRverfahrens, bei wel-
chem eine erste Schweillelekirode und eine zweite
Schweilielektrode von gegeniiberliegenden Seiten die
zu verschweiRenden Elemente kontaktieren. Wahrend
des SchweiRvorgangs wird das Ubertragungselement
von der Crimpeinrichtung festgehalten. Nach dem Been-
den des Schweillprozesses wird die Crimpeinrichtung
wieder gel6st, so dass die so gebildete Verbindungsan-
ordnung freigegeben wird.

[0010] In einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfin-
dung wird der elektrische Leiter wahrend des
Schweiltvorgangs von einer Stitzeinrichtung der Ar-
beitsstation gegen eine Ausweichtendenz bewirkende
Krafte gehalten. Beispielsweise weist die Stiitzeinrich-
tung seitlich zu den zu verschweillenden Elementen
paarweise angeordnete Stlitzelemente auf, wobei ein er-
stes der Stutzelemente auf einer ersten Seite und ein
zweites der Stitzelemente auf einer gegeniberliegen-
denzweiten Seite der zu verschwei3enden Elemente an-
geordnetwerden. Die Stlitzelemente sind beispielsweise
als Keramikbakken ausgefiihrt, die beidseits neben die
zu verschweiRenden Elemente in Position gebracht wer-
den. In einer Stiitzposition sind die Stitzelemente bevor-
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zugtderart angeordnet, dass sie ohne seitlichen Abstand
an der jeweiligen Seite der zu verschweil’enden Elemen-
te anliegen.

[0011] Um die Stutzeinrichtung an die zu verschwei-
Renden Elemente anzunahern, ist die Stutzeinrichtung
vorzugsweise entlang einer zweiten Achse verfahrbar,
die ndherungsweise orthogonal zu einer ersten Achse
verlauft, entlang welcher die Schweilvorrichtung zur An-
naherung an die zu verschweilenden Elemente verfah-
ren wird, um durch eine Energiezufuhr den SchweilRvor-
gang durchzufiihren. Beispielsweise ist die Schweilvor-
richtung entlang einer vertikalen Achse verfahrbar, wo-
hingegen die einzelnen Stiitzelemente der Stitzeinrich-
tung entlang einer horizontalen Achse seitlich an die zu
verschweilenden Elemente angenahert werden.
[0012] Insbesondere fiir den Fall, in welchem mehrere
Kontaktelemente aufgereiht und intermittierend der Ar-
beitsstation zugeflihrt werden, ist die Stitzeinrichtung
des weiteren entlang einer dritten Achse verfahrbar, die
naherungsweise orthogonal zu den genannten beiden
anderen Achsen angeordnet ist. GemaR einer Ausfiih-
rungsform des Verbindungsverfahrens wird die Stiitzein-
richtung vor dem SchweilRvorgang entlang dieser dritten
Achse verfahren, um die Stltzeinrichtung zwischen die
aufgereihten Kontaktelemente zu bringen. Anschlief3end
wird die Stltzeinrichtung entlang der zweiten Achse an
die zu verschweilenden Elemente seitlich angenahert,
um die Stitzposition einzunehmen.

[0013] Alternativoder zusatzlich zu der Bewegung ent-
lang der dritten Achse kann die Stitzeinrichtung in einer
mindestens ndherungsweise parallel zur ersten Achse
verlaufenden Richtung verfahren werden, bevor die Stut-
zelemente entlang der zweiten Achse zu den zu ver-
schweillenden Elementen herangefahren werden.
[0014] Bei einer Ausfiihrungsform der Erfindung wer-
den zur Aufnahme der beim SchweiRvorgang entstehen-
den seitlichen Krafte die beiden seitlichen Stlitzelemente
der Stitzeinrichtung Uber eine Spange oder ein span-
genartiges Verriegelungselement verriegelt.

[0015] GemaR einer weiteren Ausflihrungsform der
Erfindung ist in der Arbeitsstation eine Abtrenneinrich-
tung enthalten, um das zu verschwei3ende Kontaktele-
ment von einem Tragerelement zu trennen, an welchem
mehrere zu verarbeitende Kontaktelemente angebracht
sind. Beispielsweise sind mehrere Kontaktelemente in
einer Reihe einseitig mit einem Tragerstreifen verbun-
den, derin der Arbeitsstation vom zu verbindenden Kon-
taktelement abgetrennt wird. Bevorzugt wird die Abtren-
neinrichtung mit dem gleichen Verfahrvorgang in eine
Abtrennposition gebracht, in welchem die Crimpeinrich-
tung in Crimpposition gebracht wird, um die Aderhiille
mit dem Crimpelement des Kontaktelements zu vercrim-
pen. Dadurch lasst sich wiederum eine deutliche Zeiter-
sparnis wahrend des Verbindungsprozesses erzielen, da
mit dem ohnehin durchzuflihrenden Crimpprozess
gleichzeitig der Abtrennprozess durchgefihrt wird.
[0016] In einer Weiterbildung der Erfindung weist die
Abtrenneinrichtung ein Messer und einen verfahrbaren
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StoRel auf, der in einer Stofdrichtung auf das Messer ein-
wirkt und dieses in der Stof3richtung bewegt, um das Tra-
gerelement vom Kontaktelement abzutrennen. Vorzugs-
weise wird der StéRel mit der Crimpeinrichtung verbun-
den, so dass der St6Rel und die Crimpeinrichtung in ei-
nem Verfahrvorgang zur Annaherung an das Messer
bzw. an das Kontaktelement synchron zueinander be-
wegt werden.

[0017] In einer Weiterbildung der Erfindung ist die er-
findungsgemale Arbeitsstation in einem Modulgestell
anordenbar und darin als austauschbares Wechselwerk-
zeug ausgebildet. Damit ist es ermdglicht, eine Anpas-
sung an verschiedenartige Kontaktelemente und/oder
verschiedenartige elektrische Ubertragungselemente ei-
ner Herstellungslinie vorzunehmen. Wird beispielsweise
nach einer Serie von mehreren zugefiihrten Kontaktele-
menten einer ersten Art der Arbeitsstation eine weitere
Serie dazu unterschiedlicher Kontaktelemente zuge-
fuhrt, so ist es mit der erfindungsgeméafen Vorrichtung
ermdglicht, die Arbeitsstation zur Bearbeitung der ersten
Serie von Kontaktelementen gegen eine Arbeitsstation
zur Bearbeitung der zweiten Serie von Kontaktelemen-
ten mit kurzer Demontage- bzw. Montagezeit auszutau-
schen.

[0018] Zu diesem Zweck befindet sich die Arbeitssta-
tion beispielsweise auf einer Tragerplatte, welche mittels
einer Schnellspanneinrichtung an dem Modulgestell
montierbar und von diesem demontierbar ist. Auf diese
Art ist es ermdglicht, eine erste Arbeitsstation schnell zu
demontieren und gegen eine zweite Arbeitsstation aus-
zutauschen.

[0019] Mitdem erfindungsgemaRen Verfahrenundder
erfindungsgemafien Vorrichtung ist es grundsatzlich
moglich, verschiedene Arten von elektrischen Ubertra-
gungselementen mit verschiedenen Arten von Kontakt-
elementen zu verbinden. Beispielsweise ist das elektri-
sche Ubertragungselement als elektrisches Kabel aus-
gebildet, bei welchem ein elektrischer Leiter von einem
Kabelmantel als Aderhille umgeben ist. Des weiteren
kann das elektrische Ubertragungselement als einzelne
elektrische Ader innerhalb eines Biindels mehrerer elek-
trischer Ubertragungselemente ausgebildet sein, wobei
das Bindel von einem gemeinsamen Kabelmantel um-
gebenist. In letzterem Fall ist der elektrische Leiter eines
Ubertragungselements lediglich von einer Isolierung als
Aderhllle umgeben. Der elektrische Leiter wiederum
kann in einer Ausfihrungsform, wie oben bereits be-
schrieben, als einheitlicher Draht oder als Litzendrahtan-
ordnung mit mehreren verseilten, elektrisch leitfahigen
Drahten ausgefiihrt sein.

[0020] Weitere vorteilhafte Aus- und Weiterbildungen
der Erfindung sind in Unteranspriichen angegeben.
[0021] Die Erfindung wird im Folgenden anhand der in
der Zeichnung dargestellten Figuren, die Ausfiihrungs-
formen einer erfindungsgemafen Verbindungsvorrich-
tung darstellen, néher erlautert. Es zeigen

Figur 1 eine Ausflihrungsform einer erfindungsgema-
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Ren Vorrichtung zur Verbindung eines elektri-
schen Ubertragungselements mit einem Kon-
taktelement mit einer Arbeitsstation in einer
dreidimensionalen Ansicht,
Figur 2  eine Detaildarstellung einzelner Elemente der
Ausfiihrungsform der erfindungsgemafen
Vorrichtung in einer Seitenansicht,
Figur 3  eine weitere Detaildarstellung einzelner Ele-
mente der Ausfihrungsform der erfindungs-
gemaRen Vorrichtung in einer dreidimensio-
nalen Ansicht,
Figur4 eine Darstellung einzelner Elemente der Aus-
fuhrungsform der erfindungsgemafen Vor-
richtung in einer dreidimensionalen Ansicht,
Figur 5 eine Darstellung einzelner Elemente der Aus-
fuhrungsform der erfindungsgemafen Vor-
richtung in einer Frontalansicht,

eine weitere Detailansicht von Elementen der
Ausfiihrungsform der erfindungsgemafien
Vorrichtung in einer dreidimensionalen Dar-
stellung,

Figur 6

eine weitere Detailansicht von Elementen der
Ausfihrungsform der erfindungsgemaflen
Vorrichtung in einer dreidimensionalen Dar-
stellung,

Figur 7

Figur 8 eine Detailansicht einer Kuhlvorrichtung der
Ausfiihrungsform der erfindungsgemafen
Vorrichtung,

Figur 9  eine Ausflihrungsform einer erfindungsgema-
Ren Vorrichtung mit einer Arbeitsstation, die

in einem Modulgestell angeordnet ist.

[0022] Anhand der Figuren 1 bis 3 wird im Folgenden
der Aufbau einer Ausfiihrungsform einer erfindungsge-
mafRen Vorrichtung zur Verbindung eines elektrischen
Ubertragungselements mit einem Kontaktelement naher
erlautert.

[0023] Figur 1 zeigtin einer dreidimensionalen Ansicht
eine Ausfiihrungsform einer Arbeitsstation 2, der meh-
rere Kontaktelemente 5, die einseitig mit einem Trager-
streifen 53 verbunden sind, tUber eine Zufiihreinrichtung
zugefuhrt werden, um jeweils mit einem elektrischen
Ubertragungselement 6 verbunden zu werden. Figuren
2 und 3 zeigen jeweilige Detaildarstellungen der Arbeits-
station 2 gemaf Figur 1. Wie anhand von Figur 2 naher
dargestellt, wird der Arbeitsstation 2 durch die Zufiihr-
einrichtung ein elektrisches Ubertragungselement 6 zu-
gefiihrt, das einen elektrischen Leiter 61 innerhalb einer
Aderhiille 62 aufweist. Die Aderhiille 62 ist beispielswei-
se als Isolierung ausgebildet, der elektrische Leiter 61
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umfasst beispielsweise eine Litzendrahtanordnung, bei
der mehrere einzelne elektrisch leitfahige Litzen zu ei-
nem elektrischen Leiter verseilt sind. Das Ubertragungs-
element 6 mit dem freiliegenden Leiter 61 wird auf einer
Flache eines Tragmessers 30 platziert, oberhalb eines
Kontaktelements 5, mit dem es verbunden werden soll.
Das Kontaktelement 5 weist im vorliegenden Ausfiih-
rungsbeispiel zwei Crimpelemente in Form von Crimpla-
schen 51 auf, wie insbesondere anhand von Figur 3 na-
her dargestellt. Diese Crimplaschen 51 dienen dazu, die
Aderhiille 62 des Ubertragungselements 6 mit dem Kon-
taktelement 5 zu verbinden, indem die Crimplaschen 51
mitder Aderhiille 62 vercrimpt werden, so dass ein Press-
oder Quetschkontakt zwischen den Crimplaschen 51
und der Aderhiille 62 hergestellt ist. In diesem Zusam-
menhang ist es prinzipiell auch méglich, als Crimpele-
ment lediglich nur eine Crimplasche vorzusehen, die mit
der Aderhulle inQuetschkontakt gebracht wird.

[0024] Die Kontaktelemente 5, die an dem Tragerstrei-
fen 53 befestigt sind, werden von links nach rechts mittels
einer FUhrungsschiene 72, die auf einer Zuflihrungsplat-
te 73 angeordnet ist und zwischen sich und der Zuflh-
rungsplatte 73 einen Zufihrungsspalt bildet, dem nach-
folgenden Bearbeitungsvorgang zur Verbindung mitdem
elektrischen Ubertragungselement 6 zugefiihrt. Der Tra-
gerstreifen 53 weist zu diesem Zweck Transport6ffnun-
gen 54 auf (siehe beispielsweise Figur 5), in welche ein
Vorschubfinger 70 eingreift, um den Tragerstreifen 53
mit einer intermittierenden Bewegung von links nach
rechts zu bewegen. Der Vorschubfinger 70 wird zu die-
sem Zweck entlang der Fiihrungsschiene 72 (Figur 5)
geflhrt, die auf der Zufiihrungsplatte 73 befestigt ist. Zur
Bewegung des Vorschubfingers 70 dient ein pneumati-
scher Vorschub 74, der sich intermittierend von links
nach rechts bewegt und mit einer Rickfiihrbewegung in
eine neue Transport6ffnung 54 mittels des Vorschubfin-
gers 70 eingreift.

[0025] Die Arbeitsstation 2 weist eine Crimpeinrich-
tung auf, die mehrere Komponenten umfasst. Ein Crimp-
werkzeug 10 dient dazu, die Crimplaschen 51 des Kon-
taktelements 5 in Quetschkontakt mit der Aderhiille 62
des Ubertragungselements 6 zu bringen. Dazu wird das
Crimpwerkzeug 10 in einem Verfahrweg senkrecht nach
unten bewegt, wobei anhand des vorgegebenen Profils
des unteren Endes des Crimpwerkzeugs 10 die Crimpla-
schen 51 nach innen gebogen werden, um den Quetsch-
kontakt herzustellen. Zur Bewegung des Crimpwerk-
zeugs 10 dient ein Hubzylinder 13, mit dem eine Befe-
stigungsplatte 11 fiir das Crimpwerkzeug 10 bewegt wird,
so dass mit der Befestigungsplatte 11 das Crimpwerk-
zeug 10 fiir einen Crimpvorgang nach unten verfahren
wird. Das Crimpwerkzeug 10 ist Gber eine Crimph&hen-
verstellung 12 mit der Befestigungsplatte 11 verbunden,
die dazu dient, das Crimpwerkzeug in der Endposition in
seiner Hohe genau einzustellen, so dass eine Anpas-
sung an verschiedene Durchmesser von Ubertragungs-
elementen ermdglicht ist. Die Crimphdéhenverstellung 12
ist in Form eines Excenters ausgebildet, der entspre-
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chend verdreht wird, um das Crimpwerkzeug 10 mit der
gewunschten Hohe einzustellen. Beim Niederdriicken
der Crimplaschen 51 durch das Crimpwerkzeug 10 wird
eine Gegenkraft durch den Amboss 14 aufgebaut, der
das elektrische Kontaktelement 5 an der Position der Cr-
implaschen 51 gegen das Crimpwerkzeug 10 absttzt.
[0026] Die Arbeitsstation 2 enthalt des weiteren eine
Schweilvorrichtung, die als Schweillvorrichtung zur
Durchfihrung eines Widerstandsschweillverfahrens
ausgebildet ist. Sie besitzt eine obere Schweillelektrode
22 und eine untere Schweilelektrode 23, die mit einer
elektrischen Versorgungsspannung beaufschlagt wer-
den, um einen Schweil’strom zu erzeugen. Das Kontak-
telement 5 wird mit dem Kontaktbereich 52 zwischen den
Elektroden 22 und 23 angeordnet. Die obere Elektrode
22 wird von dem Elektrodenhalter 21 gehalten, der auf
die jeweils verwendete Schweilelektrode abgestimmtist
und seinerseits an einer Klemmung 20 fiir den Elektro-
denhalter befestigt ist (Figur 9). Wie anhand von Figur 9
weiter dargestellt, ist der Elektrodenhalter 21 Uber die
Klemmung 20 mit einer Schweilkopfanordnung 4 ver-
bunden. Diese SchweilRkopfanordnung 4 dient zur verti-
kalen Positionierung der oberen Schweil3elektrode 22.
Der Schweillstrom wird extern erzeugt und den
Schweilelektroden 22 und 23 Gber (in den Figuren nicht
gezeigte) Verbindungsleitungen zugefiihrt. Gemaf Figur
2 ist der Amboss 14 fir das Crimpwerkzeug 10 durch
eine Isolierung 15 gegenlber der unteren Elektrode 23
isoliert. Neben der unteren Elektrode 23 ist eine Kontakt-
abstlitzung 24, vorzugsweise aus elektrisch nicht leiten-
dem Material, vorgesehen, um das Kontaktelement 5
wahrend des Schweillvorgangs nach unten hin abzustut-
zen.

[0027] Die obere Elektrode 22 mit dem Elektrodenhal-
ter 21 ist entlang einer ersten Achse 81 an die zu ver-
schweilRenden Elemente in Form des elekirischen Lei-
ters 61 und des Kontaktbereichs 52 annaherbar. Die Ach-
se 81 befindet sich in vorliegender Ausfiihrungsform in
vertikaler Anordnung. Ist die obere Elektrode 22 an die
zu verschweilRenden Elemente 61 und 52 herangefiihrt,
werden die Elektroden 22 und 23 mit einer elektrischen
Versorgungsspannung beaufschlagt, so dass ein
Schweifistrom durch die zu verschweillenden Kompo-
nenten 52 und 61 flielt. Diese bilden einen elektrischen
Widerstand fir den Schweil3strom, so dass die zu ver-
schweillenden Elemente stark erhitzen und somit eine
Verschweiltung, d.h. eine innige Verbindung zwischen
dem elektrischen Leiter 61 und dem Kontaktbereich 52
des elektrischen Kontaktelements 5 herbeigefiihrt wird.
Handelt es sich bei dem elektrischen Leiter 61 um eine
Litzendrahtanordnung aus mehreren miteinander ver-
seilten Drahtlitzen, so wird wenigstens ein Teil dieser
Drahtlitzen mit dem Kontaktbereich 52 verschweif3t und
wird mindestens ein Teil der Drahtlitzen miteinander
kompaktiert, d.h. die einzelnen Drahte des Litzenbuindels
werden miteinander zu einem Biindel verschweil3t. Da-
durch wird eine innige Verbindung zwischen den Draht-
litzen hergestellt, so dass insgesamt ein guter Kontakt
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zwischen der Litzendrahtanordnung und dem Kontakt-
element hergestellt wird.

[0028] Im Gegensatz zu dem Verbindungsverfahren
gemal DE 103 58 153 A1 wird keine Vercrimpung des
elektrischen Leiters 61 bzw. der Litzendrahtanordnung
61 mit einem Leitercrimbereich des Kontaktelements 5
durchgefiihrt. Dadurch ist es ermdglicht, den gesamten
Kontaktbereich 52 (iber dessen gesamte Lange hinweg
fur eine innige Schweillverbindung mit dem bzw. den
elektrischen Leitern zu nutzen.

[0029] Erfindungsgemal sind also die Schweillvor-
richtung und Crimpeinrichtung fir die Verbindung des
elektrischen Ubertragungselements mit dem Kontaktele-
ment in einer gemeinsamen Arbeitsstation 2 enthalten,
der das Kontaktelement 5 und das elektrische Ubertra-
gungselement 6 intermittierend zugefiihrt werden. Diese
verbleiben fiir einen Arbeitsvorgang mit einer bestimm-
ten Verweildauer in der Arbeitsstation 2, bevor sie als
Verbindungsanordnung der Arbeitsstation wieder ent-
nommen werden. Der Crimpvorgang und der
Schweillvorgang werden in der gemeinsamen Arbeits-
station 2 in einem Arbeitsvorgang durchgefiihrt, so dass
ein Transportvorgang von einem Crimpwerkzeug in ein
separates Schweillwerkzeug entféllt. Dadurch kann die
Gesamtzeit (Zykluszeit) fliir das gemeinsame Isolations-
crimpen und Leiterdrahtschweifen pro Kontaktelement
auf ca. 1000 bis 1500 ms betrachtlich reduziert werden.
[0030] Anhand der Darstellungen der Figuren 4 bis 7
wird im weiteren Verlauf der weitere Aufbau einer Aus-
fuhrungsform der erfindungsgemafen Verbindungsvor-
richtung néher erlautert.

[0031] Inder Arbeitsstation 2 ist neben den bereits be-
schriebenen Komponenten weiterhin eine Stltzeinrich-
tung 40 vorgesehen, die dazu dient, die zu verschwei-
Renden Elemente 52 und 61 wahrend des Schweilivor-
gangs gegen Krafte abzustitzen, die durch den
Schweiltvorgang auf die zu verschweil’enden Elemente
ausgelbt werden und eine Ausweichtendenz des
Schweiligutes zur Seite hin bewirken. Die Stiitzeinrich-
tung 40 weist seitlich zu den zu verschweilRenden Ele-
menten 52 und 61 paarweise angeordnete Stitzelemen-
te 41 in Form von Keramikbacken auf, wobei ein erster
Keramikbacken 41 auf einer Seite und ein zweiter Kera-
mikbacken 41 auf einer gegenuberliegenden Seite der
zu verschweillenden Elemente 52 und 61 angeordnet
werden. Die Verwendung von Keramik ist in diesem Zu-
sammenhang von Vorteil, weil es ein Isoliermaterial dar-
stellt, das verhindert, dass der Schweif3strom durch die
Stitzeinrichtung hindurch flief3t.

[0032] Zur Annadherung an die zu verschweilRenden
Elemente 52 und 61 sind die Keramikbacken 41 entlang
der zweiten Achse 82 verfahrbar, welche zur ersten Ach-
se 81 naherungsweise orthogonal angeordnet ist. Das
bedeutet bei der vorliegenden Ausfiihrungsform, dass
die Keramikbacken 41 entlang einer waagrechten Achse
seitlich an die zu verschweiRenden Elemente 52 und 61
angenahert werden.

[0033] Die Keramikbacken 41 werden von Haltern 42

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

gefuhrt, die ihrerseits an Parallel-Greifern 43 befestigt
sind. Ein Vorschubzylinder 45 dient zur Bewegung, ge-
nauer fur den Vor- und Riickschub der Parallel-Greifer
43. Uber einen Zylinder 46 ist ein Verriegelungsbligel 44
bewegbar, der als buigel-oder spangenartiges Verriege-
lungselement vorgesehen ist, um die paarweise ange-
ordneten Keramikbacken 41 in ihrer Stltzposition gegen
in Stutzrichtung seitlich wirkende Krafte abzustitzen, die
in Folge des Schweiltvorgangs entstehen. Dadurch ist
es ermdglicht, die Keramikbacken 41 filigraner auszu-
fuhren, so dass sie zwischen den Kontaktelementen 5,
die noch am Tréagerstreifen 53 befestigt sind, leichter be-
wegt werden kdnnen.

[0034] Vor einem Schweillvorgang wird die Stiitzein-
richtung 40 mit den Keramikbacken 41, den Haltern 42
und den Parallel-Greifern 43 entlang einer dritten Achse
83 in Richtung zum Tragerstreifen 53 verfahren, wobei
die dritte Achse 83 naherungsweise orthogonal zu der
ersten Achse 81 und zu der zweiten Achse 82 angeordnet
ist. Die Parallel-Greifer 43 werden zu diesem Zweck
durchden Vorschubzylinder 45 bewegt. Dadurch werden
die Keramikbacken 41 in eine seitliche Position zu den
zu verschweilenden Elementen 52 und 61 gebracht, so
dass sie anschlieend entlang der zweiten Achse 82 an
die zu verschweif3enden Elemente herangefihrt werden
kénnen.

[0035] Wie insbesondere anhand der Figuren 1 bis 3
deutlicher ersichtlich, enthalt die Arbeitsstation 2 weiter-
hin eine Abtrenneinrichtung, die dazu dient, das zu ver-
schweillende Kontaktelement 5 von dem Tragerstreifen
53 zu trennen, an welchem mehrere zu verarbeitende
Kontaktelemente 5 nebeneinander angebracht sind. Die
Abtrenneinrichtung weist ein sowohl als Trennmesser als
auch als Kabeltrager dienendes Tragmesser 30 und ei-
nen StoRel 31 auf, der fir einen Abtrennvorgang nach
unten bewegt wird. In dieser Stof3richtung wirkt der ver-
fahrbare StoRel 31 auf das Tragmesser 30 ein, und zwar
auf den erhohten, links angeordneten Vorsprung des
Tragmessers 30, so dass das Tragmesser 30 an dieser
Stelle durch den Stdf3el 31 nach unten gedriickt wird.
Somit wird das Tragmesser 30 in Stofl3richtung des St6-
Rels 31 nach unten bewegt, so dass der Tragerstreifen
53 durch das Tragmesser 30 vom Kontaktelement 5 ab-
getrennt wird.

[0036] GemaR der vorliegenden Ausfiihrungsform ist
der StéRel 31 Uber eine Befestigungsschraube 32 mit
dem Crimpwerkzeug 10 verbunden. Damit werden der
StoRel 31 und das Crimpwerkzeug 10 in einem Verfahr-
vorgang zur Annaherung an das Tragmesser 30 bzw.
zur Annéherung an das Kontaktelement 5 synchron zu-
einander bewegt.

[0037] Im Folgenden wird der Ablauf eines Verbin-
dungsprozesses zur Verbindung eines elektrischen
Ubertragungselements 6 mit einem Kontaktelement 5
zusammenhangend naher beschrieben.

[0038] Dieeinzelnen Kontaktelemente 5 werden durch
den beschriebenen Zufihrmechanismus intermittierend
zu der Arbeitsstation 2 gefordert, wobei das jeweils zu
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verbindende Kontaktelement 5 in den Schweif3-/Crimp-
bereich der beschriebenen Arbeitsstation 2 gelangt, wo
es von der Kontaktabstiitzung 24 abgestitzt wird. Das
Ubertragungselement 6 wird von vorne (Figur 1) bzw.
von links (Figur 2) an das Kontaktelement 5 angenahert
und kommt auf dem rechten Oberflachenteil des Trag-
messers 30 zu liegen. Nachfolgend wird das Crimpwerk-
zeug 10 geschlossen, in dem es auf den Amboss 14 ab-
gesenkt wird. Durch diesen Vorgang werden die Crim-
plaschen 51 zu einem Quetschkontakt auf die Aderhiille
62 gedruckt und synchron dazu wird das Kontaktelement
5vom Tragerstreifen 53 abgetrennt mittels des Tragmes-
sers 30, das von dem StdRel 31 nach unten gedriickt
wird.

[0039] Nachfolgend werden die Keramikbacken 41
entlang der Achse 83 beidseits neben dem Kontaktele-
ment 5 in Position gebracht und entlang der Achse 82
geschlossen, um ohne seitlichen Abstand an der jewei-
ligen Seite des Kontaktelements 5 anzuliegen. Dazu wer-
den die Halter 42 fir die Keramikbacken 41 von hinten
nach vorne vorgefahren, indem die Parallel-Greifer 43
mittels des Vorschubzylinders 45 nach vorne bewegt
werden. Hierbei sind die Halter 42 fiir die Keramikbacken
41 noch im gedffneten Zustand, bis sie sich beidseits des
jeweils positionierten Kontaktelements 5 befinden. So-
dann werden die Keramikbacken 41 entlang der Achse
82 seitwarts an die beiden Langsseiten des Kontaktele-
ments 5 heranbewegt, bis sie daran anliegen. Vor dem
VerschweilRvorgang wird der Verriegelungsbiigel 44
Uber die in SchlieRposition befindlichen Keramikbacken-
halter 42 gestilpt, um ein seitliches Ausweichen der Ke-
ramikbacken 41 in Folge der Schweil’krafte zu verhin-
dern. Wahrend des Schweillvorgangs ist das Crimp-
werkzeug 10 in geschlossenem Zustand, um das Uber-
tragungselement 6 in Position festzuhalten.

[0040] Fir den Schweillvorgang wird die obere
Schweillelektrode 22 zur feststehenden unteren
Schweilielektrode 23 hin herabbewegt. Wéhrend des
Schweiltvorgangs werden die Litzen der Litzendrahtan-
ordnung 61 seitlich von den Keramikbacken 41 abge-
stutzt. Nach dem SchweilRvorgang werden die Keramik-
backen 41 entlang der Achse 82 gedffnet sowie das Cr-
impwerkzeug 10 und die obere Schweillelektrode 22 ent-
lang der Achse 81 nach oben gefahren, so dass das
Ubertragungselement 6 mit dem daran angeschweilten
und angecrimpten Kontaktelement 5 aus der Arbeitssta-
tion 2 enthnommen werden kann.

[0041] Umdieeinzelnen Komponenten der Arbeitssta-
tion 2 wahrend des Schweillvorgangs nicht zu stark er-
hitzen zu lassen, ist gemaf Figur 8 eine Kiihlvorrichtung
75 vorgesehen, die mehrere Rohre enthélt, in denen bei-
spielsweise Kihimedium in Form eines Kihlfluids bei-
spielsweise in Form von Kuhlluft oder Kiihlwasser gefuhrt
werden kann. Geht man beispielsweise von einer Aus-
fuhrungsform mit Kiihlwasser als Kiihimedium aus, wird
das Kuhlwasser beispielsweise an dem Kihlwasserein-
lass 76 in die Kuhlvorrichtung 75 eingefiihrt und an dem
Klhlwasserauslass 77 der Kihlvorrichtung 75 wieder
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entnommen. Dadurch wird bewirkt, dass sich die Trager-
platte 71, auf welcher die Arbeitsstation 2 angeordnet ist,
in Folge des Schweiflvorgangs nicht zu stark erhitzt und
sich somit verformt.

[0042] In Figur 9 ist eine Ausfuhrungsform einer erfin-
dungsgemafen Vorrichtung 1 mit einer Arbeitsstation 2,
wie anhand der Figuren 1 bis 8 naher beschrieben, in
einem Modulgestell ndher gezeigt. Die Arbeitsstation 2
(so genannter Applikator) ist auf einer Tragerplatte 71
(siehe beispielsweise Figur 1) angeordnet, welche mit-
tels einer nicht ndher dargestellten Schnellspanneinrich-
tung an einem Modulgestell 3 montierbar und von diesem
demontierbar ist. Somit ist die Arbeitsstation 2 in dem
Modulgestell 3 als austauschbares Wechselwerkzeug
angeordnet und von diesem mit geringem Aufwand de-
montierbar. Damitkann eine Anpassung an verschieden-
artige Kontaktelemente und Ubertragungselemente er-
folgen. Die SchweilRkopfanordnung 4 mit servomotori-
schem SchweilRkopf mit Schweilparameteriiberwa-
chung bleibt dabei mit dem Modulgestell 3 fest verbun-
den. Das Modulgestell 3 ist seinerseits auf einer entspre-
chenden Herstellungsvorrichtung montiert. Bei der Aus-
wechslung der Arbeitsstation 2 werden gemal dieser
Ausfiihrungsform die Schweillelektroden 22 und 23 mit
gewechselt, so dass eine geeignete Schnittstelle zum
Modulgestell 3 bzw. zur Schweil3kopfanordnung 4 vor-
gesehen werden muss, mit der die Schweil3elektroden
mit einer Spannungsversorgung koppelbar sind.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Verbindung eines elektrischen Uber-
tragungselements (6) mit einem Kontaktelement (5),
wobei das elektrische Ubertragungselement (6) we-
nigstens einen elektrischen Leiter (61) aufweist, der
von einer Aderhtille (62) umgeben ist,

- bei dem das elektrische Ubertragungselement
(6) und das Kontaktelement (5) zur Herstellung
einer Verbindung einer Arbeitsstation (2) zuge-
fiihrt werden und fir einen Arbeitsvorgang mit
einer bestimmten Verweildauer in der Arbeits-
station (2) verbleiben, bevor sie der Arbeitssta-
tion wieder entnommen werden,

- bei dem in der Arbeitsstation (2) die Aderhlille
(62) mit wenigstens einem Crimpelement (51)
des Kontaktelements (5) vercrimpt wird und im
gleichen Arbeitsvorgang der elektrische Leiter
(61) mit einem Kontaktbereich (52) des Kontak-
telements (5) verschweil3t wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei welchem das elek-
trische Ubertragungselement (6) mehrere elektri-
sche Leiter (61) aufweist, insbesondere eine Litzen-
drahtanordnung, die von einer gemeinsamen Ader-
hille (62) umgeben sind, wobei in der Arbeitsstation
(2) wenigstens ein Teil der elektrischen Leiter (61)
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mit einem Kontaktbereich (52) des Kontaktelements
(5) verschweil’t wird und wenigstens mehrere der
elektrischen Leiter (61) untereinander kompaktiert
werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei welchem die
elektrische Verbindung zwischen dem wenigstens
einen elektrischen Leiter (61) und dem Kontaktele-
ment (5) crimpfrei erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, bei welchem der elektrische Leiter (61) mitdem
Kontaktbereich (52) des Kontaktelements (5) ver-
schweillt wird wahrend die Aderhdille (62) mittels ei-
ner Crimpeinrichtung (10) zur Vercrimpung der
Aderhiille (62) mit einem Isolationscrimpbereich (51)
des Kontaktelements (5) festgehalten wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, bei welchem der bzw. die elektrischen Leiter
(61) wahrend des SchweilRvorgangs von einer Stutz-
einrichtung (40) der Arbeitsstation (2) gegen eine
Ausweichtendenz bewirkende Krafte gehalten wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 5, bei welchem

- die Verschwei3ung mittels einer Energiezufuhr
entlang einer ersten Achse (81) erfolgt,

- der bzw. die elektrischen Leiter (61) von einer
entlang einer zweiten Achse (82) verfahrbaren
Stltzeinrichtung (41, 42, 43) gehalten werden,
wobei die zweite Achse (82) zur ersten Achse
(81) naherungsweise orthogonal angeordnet
ist.

Verfahren nach Anspruch 6, bei welchem die Stiitz-
einrichtung (41, 42, 43) vor dem SchweilRvorgang
entlang einer dritten Achse (83) zu dem jeweiligen
Kontaktelement (5) hin verfahren wird, wobei die drit-
te Achse (83) naherungsweise orthogonal zu der er-
sten und zweiten Achse (81, 82) angeordnet ist, und
anschlieRend entlang der zweiten Achse (82) ver-
fahren wird, um die Stiitzposition einzunehmen.

Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, bei welchem die
Stutzeinrichtung (41, 42, 43) vor dem SchweilRvor-
gang naherungsweise parallel zur ersten Achse (81)
zu dem jeweiligen Kontaktelement (5) hin und an-
schlieRend entlang der zweiten Achse (82) verfah-
ren wird, um die Stlitzposition einzunehmen.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, bei welchem

- das Kontaktelement (5) bei der Zufiihrung zur
Arbeitsstation (2) mit einem Tragerelement (53)
verbunden ist,
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- in der Arbeitsstation (2) das Kontaktelement
(5) vom Tragerelement (53) getrennt wird.

10. Verfahren nach Anspruch 9, bei welchem

- die Aderhdille (62) mit wenigstens einem Crim-
pelement (51) des Kontaktelements (5) vercr-
impt wird, indem eine Crimpeinrichtung (10) in
einem Verfahrvorgang in Crimpposition ge-
bracht wird,

- das Kontaktelement (5) vom Tragerelement
(53) durch eine Abtrenneinrichtung (30, 31) ge-
trennt wird, die mit dem gleichen Verfahrvor-
gang in Abtrennposition gebracht wird.

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-

che, bei welchem fiir die Verschweif3ung ein Wider-
standsschweil3verfahren angewandt wird.

12. Vorrichtung zur Verbindung eines elektrischen Uber-

tragungselements mit einem Kontaktelement,

- mit einer Kontaktelement-Zufiihreinrichtung
(70, 72,73, 74) zur Zufihrung eines Kontaktele-
ments (5),

- mit einer Arbeitsstation (2), der einerseits das
elektrische Ubertragungselement (6) und ande-
rerseits mittels der Zufihreinrichtung (70, 72,
73, 74) das Kontaktelement (5) zugeflihrt wer-
den, wobei diese fur einen Arbeitsvorgang mit
einer bestimmten Verweildauer in der Arbeits-
station (2) verbleiben, bevor sie der Arbeitssta-
tion wieder enthommen werden, wobei

- die Arbeitsstation (2) eine Crimpeinrichtung
(10) umfasst, die dazu ausgebildet und betreib-
barist, die Aderhille (62) des elektrischen Uber-
tragungselements (6) mit wenigstens einem Iso-
lationscrimpbereich (51) des Kontaktelements
(5) zu vercrimpen,

- die Arbeitsstation (2) eine Schweilvorrichtung
(22, 23) umfasst, die dazu ausgebildet und be-
treibbar ist, den elektrischen Leiter (61) mit ei-
nem Kontaktbereich (52) des Kontaktelements
(5) zu verschweilen,

- und die Crimpeinrichtung (10) und die
Schweildvorrichtung (22, 23) dazu eingerichtet
sind, in einem Arbeitsvorgang fiir einen Crimp-
vorgang und einen Schweilvorgang betatigt zu
werden.

13. Vorrichtung nach Anspruch 11, bei welchem eine

Ubertragungselement-Zufiihreinrichtung (30) vor-
gesehen ist, wobei

- durch die Ubertragungselement-Zufiihrein-
richtung (30) ein elektrisches Ubertragungsele-
ment (6) mit mehreren elektrischen Leitern (61),
insbesondere mit einer Litzendrahtanordnung,
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zuflihrbar ist, die von einer gemeinsamen Ader-
hille (62) umgeben sind,

- die Schweildvorrichtung (22, 23) dazu ausge-
bildet und betreibbar ist, wenigstens einen Tell
der elektrischen Leiter (61) mit einem Kontakt-
bereich (52) des Kontaktelements (5) zu ver-
schweilen und wenigstens mehrere der elektri-
schen Leiter (61) untereinander zu kompaktie-
ren.

Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, die zur Her-
stellung einer crimpfreien elektrischen Verbindung
zwischen dem wenigstens einen elektrischen Leiter
(61) und dem Kontaktelement (5) ausgebildet und
betreibbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 14,
bei welchem die Arbeitsstation (2) eine Stitzeinrich-
tung (40) umfasst, die derart ausgebildet und be-
treibbar ist, dass die zu verschweilRenden Elemente
(52, 61) wahrend des Schweillvorgangs gegen eine
Ausweichtendenz bewirkende Kréafte von der Stutz-
einrichtung (40) gehalten werden.

Vorrichtung nach Anspruch 15, bei welchem die
Stltzeinrichtung (40) seitlich zu den zu verschwei-
Renden Elementen (52, 61) paarweise angeordnete
Stitzelemente (41) aufweist, wobei ein erstes der
Stitzelemente (41) auf einer ersten Seite und ein
zweites der Stutzelemente (41) auf einer gegeniiber-
liegenden zweiten Seite der zu verschweiflenden
Elemente (52, 61) anordenbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 16, bei welchem ein Ver-
riegelungselement (44) vorgesehen ist, das die
paarweise angeordneten Stltzelemente (41) in
Stlitzposition entgegen in Stitzrichtung wirkenden
Kraften abstltzt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15 bis 17,
bei welchem

- die Schweildvorrichtung (22, 23) entlang einer
ersten Achse (81) an das elektrische Ubertra-
gungselement (6) und das Kontaktelement (5)
annaherbar ist, um durch eine Energiezufuhr
den Verschweiltvorgang durchzuflihren,

- die Stitzeinrichtung (40) zur Anndherung an
die zu verschweiRenden Elemente (52, 61) ent-
lang einer zweiten Achse (82) verfahrbar ist,
welche zur ersten Achse (81) ndherungsweise
orthogonal angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 18, bei welchem die
Stitzeinrichtung (40) entlang einer dritten Achse
(83) verfahrbar ist, die ndherungsweise orthogonal
zuder ersten und zweiten Achse (81, 82) angeordnet
ist, um die Stitzeinrichtung (40) in eine seitliche Po-
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sition zu den zu verschweilenden Elementen (52,
61) zu bringen.

Vorrichtung nach Anspruch 18 oder 19, bei welchem
die Stltzeinrichtung (41, 42, 43) vor dem
Schweillvorgang naherungsweise parallel zur er-
sten Achse (81) zu dem jeweiligen Kontaktelement
(5) hin verfahrbar ist, um die Stiitzeinrichtung (40) in
eine seitliche Position zu den zu verschweiflenden
Elementen (52, 61) zu bringen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 20,
bei welchem die Arbeitsstation (2) eine Abtrennein-
richtung (30, 31) aufweist, um das zu verschweillen-
de Kontaktelement (5) von einem Tragerelement
(53) zu trennen, an welchem mehrere zu verarbei-
tende Kontaktelemente (5) angebracht sind.

Vorrichtung nach Anspruch 21, bei welchem die Ab-
trenneinrichtung ein Messer (30) und einen verfahr-
baren StéRel (31) aufweist, der in einer StoRrichtung
auf das Messer (30) einwirkt und dieses in der
Stofrichtung bewegt, um das Tragerelement (53)
vom Kontaktelement (5) abzutrennen.

Vorrichtung nach Anspruch 22, bei welchem der St6-
el (31) mit der Crimpeinrichtung (10) verbunden ist,
so dass der StoRel (31) und die Crimpeinrichtung
(10) in einem Verfahrvorgang zur Anndherung an
das Messer (30) bzw. an das Kontaktelement (5)
synchron zueinander bewegt werden.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 23,
bei welchem die Schweilvorrichtung (22, 23) dazu
ausgebildet ist, ein WiderstandsschweilRverfahren
durchzufiihren.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 24,
bei welchem die Arbeitsstation (2) in einem Modul-
gestell (3) anordenbar ist und darin als austausch-
bares Wechselwerkzeug ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 25, bei welchem die Ar-
beitsstation (2) auf einer Tragerplatte (71) angeord-
netist, welche mittels einer Schnellspanneinrichtung
an dem Modulgestell (3) montierbar und von diesem
demontierbar ist.
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FIG. 4
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FIG. 7
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